




Observation Variables in Reading Stop watches 
N aomiki OSUGI 
Stop watch study is the most commonly used method of measuring work in industry. 
While it has several advantages， itcan not escape from unevitable obs巴rvationvariables 
due to the follwing two factors. (1) Measuring conditionjenvironment. (2) Personal 
equation， i.e， reading errors by analyst. 
In this study 1 tackled with the subject (2) under出econdition where reading 
variables will be minimized at its best. Further， with the assumption that the reading 
variable is subject to individual differences of analyst in both physical and given external 
factors， 1 also selected homogeneous analysts in view of age， sex， experiences in time 
study， and others. 
The study does not prove any other factors to inftuence the reading error than those 
1 carefully avoided at the time of relecting analysts due to lack of ample samplings. 
It is found that the deviations and errors by different analysts are subject to 
di任erencesin judgeing the starting and ending of mechanized proccesses which comes to 
be much difficult yet important under the persent tend巴ncyof high degree of mechaniza-
tion. 
Thus， this study endorced one of the important principles that as a premise in stop 



























2 • 1 被験者の選択
被験者としては，年齢，性別，経験が問ーとみな
































































ι日TA B C D E 
1 19.1 19.3 19.2 19.0 19.0 
2 19.2 19.6 19.2 19.0 18.9 
3 19.3 19.5 19.2 18.9 19.1 
4 19.1 19.6 19.3 19.1 19.1 
5 19.1 19.7 19.3 19.2 19.1 
表2 ロボット・プレス測定値(DM)
ι日?A B C D E 
1 4.8 4.5 4.6 4.7 4.8 
2 4.7 4.5 4.7 4.7 4.8 
3 4.7 4.4 4.7 4.6 4.7 
4 4.7 4.4 4.7 4.6 4.8 
5 4.8 4.5 4.8 4.6 4.8 
表3 ねじ立て測定値(DM)
ぶ日± A B C D E 
1 11.4 11.4 11.3 11.2 11.5 
2 11.5 11目5 11.3 11.3 11.4 
3 11.5 11.4 11.4 11.4 11.4 
4 11.4 11.5 11.3 11.3 11.4 
5 11.5 11.3 11.3 11.3 11.4 
時間研究における測定値の個人差について 65 
表4 スポット熔接測定値 (DM)
繰\返~し\水\準 A B C D E 
1 6l. 3 6l. 2 6l. 2 6l. 2 6l. 3 
2 6l. 2 6l. 2 61.3 6l. 2 6l. 3 
3 61. 2 6l.1 6l. 3 6l. 2 6l. 3 
4 6l.0 6l.1 6l. 2 6l. 0 6l. 3 
















C D E 
7.0 7.0 7.0 
7.0 7.0 7.0 
7.0 7.0 7.0 
7.0 7.0 7.0 


















A B C D 
E * 申




A B C D 
E * 牛 ヰ




A B C D 
E * * 
D 本 * 
C 本 * 
B 
(4) スポット熔接
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水準名 A B 
上限 61.28 
点推定 61. 20 
下限 61.12 













































基準値 A B C D E 
油圧 0.16 0.54 0.24 0.04 0.04 
19.0 プレス 0.84 2.84 1.26 0.21 0.21 
ロボット 0.04 -0.24 0.00 -0.06 0.08 
4.7 
1.20 プレス 。‘85 5.10 0.00 1. 70 
0.04 0.80 0.18 0.20 -0.80 
ねじ立て 11.5 
0.35 0.70 -1.56 1. 74 0.70 
スポット 0.30 0.32 -0.26 0.34 0.22 
熔接
61.5 
0.49 0.52 -0.42 0.55 0.35 
スポット 0.10 0.10 -0.10 0.10 0.10 
7.1 
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図 5 誤差比較




























そこで，相関係数 .y 有意水準 P 

























よケ A B C D E 
計数%~ (回) 156.0 142.5 180 8 153.3 162.8 
トランプ自己り




86.0 75.2 77.2 94.7 86.1 
ピンポート
128.0 135.1 119.8 120.0 112.8 
CDM) 
表10 誤差と被験者特性値との相関係数 (y)
λ!? トランプ レイティ計数器 ピンボート自己り γ ク値
油出プレス - 0.369 0.651 0.833 0.833 
ロポット・
0.364 0.272 0.429 。772
フレス
ねじ fr て 0.404 0.093 0.252 0.378 






116.00ト / / ー
x 
110.00 





最小値 0.040 112.800 
最大値 0.540 135.100 
平均値 0.204 123.140 
標準偏洋 o 206 8.582 
村l関係数 0.833 
Y=1l6.062十34.694*X 



















































19.0 0.21~2.84 フ レ ス
の速度レイティングと相関関係あり
ロボット・プレス 1%で有意差あり ピンボ←ド組立て作業とや Lあり 4.7 l. 70~5.10 
オョ じ立て機 1%で有意差あり 相関関係はみられない 11.5 O. 35~ l. 74 
スポッ 卜熔接 有意主主はみられない 相関関係はみられない 6l. 5 o .35~O .52 
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